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低合金銅JISSNCM439に1133Kで lh保持後空冷の焼ならし， 1123Kで lh保持後油冷の
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Fig. 1 S-N curves obtained from specimens tempered 
at four di百erenttemperatures. 
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Fig. 2 SEM observation of fracture surface of the specimen tempered at 433K ruptured by surface 
fracture mode (a）ラ internalinclusion-induced fracture mode (b) and GBF area around an 










( 1 ）介在物周囲に形成される GBF領域は，その周囲に比べて粒状の凹凸となり，粗さが
大きい.Fig. 3は走査型フOローブ顕微鏡（SPM）による観察結果の鳥敵図である．図（a）の GBF
領域は粒状の凹凸が観察され，その形状は基材組織中の微細炭化物（図（b））と類似している．
( 2) EPMAによる分析の結果， GBF領域はその周囲に比べて高濃度の炭素（C）が検出
される．




(a) GBF area (b) Matrix 
Fig. 3 Birds-eye pattern of the GBF area on the fracture surface (a) and the matrix (b) of a specimen 
tempered at 433K. 
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Fig. 4 Experimental relationship between surface 
roughness on GBF area and size of carbide in 






















































Fig. 5 Schematic presentation of supersonic wave. 
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(a) Original wave (b) After elimination of noise (c) After elimination of multiple echo 
Fig.6 Result of wavelet analysis for original wave (a）ラandafter elimination of noise (b) and multiple 
echo(c). 
4. 成果の応用
機械要素部材に要求される高機能化を実現するために，材料の微視的組織制御が重要な課
題である．材料中の析出物の制御による高機能材料の開発に対して析出物の役割とその制御
指針を明確にすることによって超高サイクル域における疲労信頼性に優れた高強度鋼の開発
が実現できる．また，内部の微小欠陥の非破壊評価法として超音波後方散乱波のウェーブレ
ット解析は有効な手段であり，その高精度化に向けた研究によって新たな非破壊検出法の確
立が可能で、ある．
5. 利用施設
本研究の実施に際して， VBLの下記装置を利用した．
・高出力・高分解能X線回折システム；残留応力測定
－極微表面解析顕微鏡システム（SPM）；疲労破面の詳細観察
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